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В Н И И  ЯФ при Т П И  созд ан  м а л о га б ар и т н ы й  стереобетатрон  на 
3 М эв, р а б о та ю щ и й  на повы ш енной частоте. М а гн и топ ров од  его в ы п о л ­
нен из ленточной электротехнической  стали  Э310 толщ иной  0,08 мм, что* 
сущ ественно изм енило  техн о ­
логию  изготовлен ия  м агн и то ­
п ровод а  ускори тел я  [1].
О б щ ий  вид магнитоіпрово- 
д а  стер ео б етатр о н а  п р ед став ­
лен на рис. 1. Он им еет ф орм у  
т о р о и д а  и состоит из д вух  по- 
л у то р о и д а л ьн ы х  ярем  1, двух  
пар  п р о ф и ли ров ан н ы х  полю ­
сов 2 и д вух  гал етн ы х  б л о ­
ков 3.
Я р м а  состоят из пяти по­
луколец-секций  разл и чн ы х  
д и ам етров , склеенны х м еж д у  
собой и о б р а зу ю щ и х  в сечении 
ступенчачтую  форму, п р и б л и ­
ж а ю щ у ю с я  к окруж ности . Д л я  
изготовл ен ия  колец, о б р а з у ю ­
щ их яр м а ,  и с п о л ьзо вал ся  с т а ­
нок д л я  н ави вки  сердечников 
им пульсны х  т р а н с ф о р м а то р о в  
б ольш их габ ар и то в ,  р а з р а б о ­
танны й в Т П И  [2].
О сновное вн и м ан и е  при сооруж ении  м агн и топ ровод а  стереобета-^ 
тр о н а  бы ло уделено  вопросу  покры тия  ленточной стали  и зол и рую щ и м  
л а к о в ы м  слоем , т а к  к а к  слиш ком  то л с та я  п л ен ка  значительно  с н и ж а е т  
к о эф ф и ц и ен т  за п о л н ен и я  м агн и топ ровод а  сталью . П о это м у  кон троль  
з а  толщ иной  изол и рую щ ей  пленки  п р ои зводи л ся  непреры вно  в п роц ес ­
се н ави вки  стал ьн ы х  колец.
Т ехн ол оги ческая  схем а  нам отки  колец  д л я  ярем  м агн и топ ровод а  
с те р е о б е т ат р о н а  и з о б р а ж е н а  на рис. 2 и п р е д ст а в л я е т  собой н е п р е р ы в­
ный цикл от м еханической  очистки стальной  ленты  до получения гото- 
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вой детали . С бабины  Ï лента  см аты вается  через резиновы й за ж и м  2, 
о ч и щ аю щ и й  ее от порош ка  и м асл а , которым и она об р а б а ты в а е тс я  на  
заводе . П осле  механической  очистки лента  поступает в б а к  3, н а п ол н ен ­
ный 10 % -ным раствором  кальцинированной  соды, подогретым д о  
(7 0 го-8 0 )0C и п ром ы вается  в б аке  4, с о д ер ж а щ е м  чистую горячую  воду  
(85го-90)°С. Д л я  п ред отвращ ен и я  переноса содового раство р а  из б а ­
ка  3 в б а к  4 м еж д у  ними у стан овл ен а  р а з ъ е м н а я  кол од ка  5 с з а п р е сс о ­
ванны м и в нее полоскам и  фетра. Т а к а я  ж е  кол од ка  имеется на вы ходе
из б а к а  4 и сл у ж и т  д л я  у д ален и я  воды с поверхности ленты. О к о н ч а ­
те л ьн а я  суш ка ленты  достигается  тем, что она проходит над  н а г р е в а ­
тельны м  элем ентом  6. О б е зж и р е н н а я ,  п ром ы тая  и вы суш енная  с т а л ь ­
ная  лента  поступает в ванночку  7 с лакировочны м  устройством, н а п о л ­
ненную бакелитовы м  л аком . К онсистенция л а к а  подбирается  такой , 
чтобы тол щ и н а  покры тия не п р евы ш ал а  0,01 мм на обе стороны. П осле  
покры тия л ако м  л ен та  суш ится в н агревател ьн ом  устройстве 8 и, п ро ­
ходя  через торм оз 9, создаю щ им  н а тяж е н и е  ленты при намотке, н а в и ­
вается  на специальны е обоймы 10. Д л я  того чтобы готовые сердечники 
легко  сним ались  с обойм, пред варител ьно  их об ерты вали  нескольким и 
Слоями пром асленной  кабельн ой  бумаги.
П олученны е стал ьн ы е  кол ьц а  за п е к а л и с ь  в печи при тем п ературе  
130го-150°С в течение 2— 3 часов и р а зр е за л и с ь  по д и ам етру  на ф р е зе р ­
ном станке. С екции-полукольца  склеивались  бакелитовы м  л аком , п р и ­
чем п ред вари тел ьн о  м еж д у  нимй п р о к л а д ы в а л с я  слой бязи, п р оп и тан ­
ный л ако м , предохран яю щ и й  их от зам ы кан и я .  В дальнейш ем  с к л е е н ­
ные я р м а  в м естах  сочленения полуколец  п ро м азы вал и сь  эпоксидной 
смолой, а торцы  стяги вал и сь  б а н д а ж н ы м и  кол ьц ам и  из текстолита . 
В р е зу л ьтате  п о л у ч ал ась  ко м п а к тн а я  м онолитная  конструкция ярем  
без с тяж н ы х  ш пилек  и болтов.
П ри  изготовлении проф илированны х  полюсов и сп ользовался  эволь- 
вентный способ вы полнения полюсов из пластин  одинаковой  длины  [3]. 
Д л я  этого из стальной  ленты  шириной 32 мм н а р езал и сь  полосы длиной 
192 мм. Т а к  к а к  д л и н а  полос во много раз  превы ш ает  их ширину, те х ­
нология сборки полюсов состояла  из, двух этапов: с н а ч а л а  п роизводи­
л а с ь  п р е д в а р и те л ьн а я  сборка  полюсов на специальной оправке  с посл е­
дую щ ей стяж кой  б а н д а ж е м , а затем  впрессовка  полю са через конусо­
об разн ую  оп равку  до необходимого р а зм е р а  в специальны й б а н д а ж .
П ер ед  н ачал ом  сборки с та л ьн а я  лента  п р о м ы вал ась  бензином, су ­
ш и л ась  и на ее поверхность наносилась  то н к ая  пленка б акелитового  
л а к а  толщ иной  0,01 мм. С б орка  полю са п роизводилась  следую щ им  
об разом : в специальной  обойме покры ты е изоляционны м  слоем п л а ст и ­
ны н аб и р ал и сь  около зубчатой  оправки. П а зы  в ней необходимы д л я
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того, чтобы при стя ж к е  пластины  не расп олзал и сь , поэтому часть п л а ­
стин им ела  длину  на 3 мм больш ую , чем остальные. П осле  того, к а к  
пластины  были собраны  в оправке , на них н ад ев ал о сь  б а н д а ж н о е  с т я ж ­
ное  кольцо. С тянуты е б а н д а ж н ы м  кольцом  пластины  встав л ял и сь  в к о ­
нусообразную  оправку , вы ходное отверстие которой имеет разм ер  п о ­
л ю са ,  и впрессовы ваю тся  через нее с н а ч а л а  в стальной  б а н д а ж ,  а затем  
в текстолитовы й. И з  готового полю са в ы б и ва л ас ь  внутренняя  зу б ч а т а я  
,оп равка , после чего п роизводилась  зап еч ка  полю са при тем п ературе  
118— 120° в течение 4 — 5 часов. П осле  запечки  центральное  зубчатое  
отверстие в полю се р астач и в ал о сь  на токарном  станке  и зап о л н ял о сь  
центральной  вставкой , собранной из п а р а л л е л ьн ы х  пластин (рис. 3).
Рис. 3.
Ц е н т р ал ьн ы е  вставки  и «гал еты »— центральны е  в к л а д ы ш и — вы п о л ­
нялись  по следую щ ей технологии: п ред варительно  н арезанны е, о тш л и ­
ф ованны е  и о тл аки ров ан н ы е  пластины  собирались  в специальном  п р и ­
способлении— п л ан ш ай б е  и за п е к а л и с ь  в печи. Хорош о стянуты е п р я м о ­
угольны е пакеты  о б р а б а ты в а л и с ь  на токарном  станке до необходим ых 
разм еров . П олученны е таким  об разом  ц ентрал ьны е  вставки  впрессо­
вы вал и сь  в цен трал ьн ы е  отверстия  полюсов и на готовых полю сных б л о ­
ках  в ы та ч и в а л ас ь  на токарном  станке п ро ф и л и р о в ан н ая  поверхность, 
соответствую щ ая  подобранной  на плоской модели.
П оверхность  «галет»  ш л и ф о в а л а с ь  до необходим ы х р азм ер о в  на 
плоско -ш л и ф овал ьн ом  станке, после чего в центре их вы сверл и вал и сь  
отверстия, необходим ы е д л я  стяж к и  галетного  блока.
П р ед л о ж ен н ы й  способ изготовления д етал ей  м агнитопровода  не 
н у ж д а е тс я  в вы полнении ш там пов , индивидуальны х  д л я  к а ж д о й  у с т а ­
новки, а намоточны й станок  м ож ет  быть м ногократно  использован  д л я  
сооруж ен и я  ярем  м агнитопроводов стереобетатронов  с различны м и  г е о ­
метрическим  р а зм е р а м и . Н а в и в к а  ярем  на станке  и эвольвентны й спо­
соб изготовления полю сов позволили  сд ел ать  их из стали  толщ иной 
0,08 мм с вы соким коэф ф ициентом  зап ол н ен и я  сталью , равны м  0,85, 
и упростить технологию  изготовления.
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